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RSfUDXCATXOttB 

1. Grillage avartisseur at de balisage du type 
compoa6 d'une nappe en aatidre synth6tique obtenue par 
sectionnement longitudinal d 9 une gaine 4 structure 

5 lacuna ire (5) et comprenant des brina filiformes 
longitudinaux (3) , seuls ou associ6s 4 des brins 
transversaux (4) , et au moins un tlftment de renfort (6) en 
forme de barrette, caraot*ria4 en oe que cheque 616ment de 
renfort (6) est, au moins sur une partie de sa longueur, 

10 disposfi obliquement par rapport & l'axe longitadlnal du 
grillage* 

2. Grillage selon la revendication 1, earaotteis* 
en oe que le matftriau thermoplastique constitutif des 
616ments de renfort (6) est identique au mat&riau 

15 thermoplastique constitutif de la nappe 2. 

3. Grillage selon la revendication 1, caraottela* 
en oe que le matferiau constitutif des 616ments de renfort 
(6) est diff&rent du mat£riau thermoplastique constitutif 
de la nappe 2, par sa couleur ou son aspect. 

20 4. Grillage selon l'une quelconque des 

revindications 1 a 3, caract4ris* en oe qua sa nappe (2) 
ne comporte pas de brins transversaux et la liaison des 
brins longitudinaux (3) est assur6e par les 616ments de 
renfort (6) • 

25 5. Grillage selon l»une quelconque des 

revendications 1 4 4, oaractteisft an oe qua les SISments 
de renfort (6) sont disposes paralldlement les uns aux 
autr es . 

6. Grillage selon l'une quelconque des 
30 revendications 1 a 4, caract6ris* an ca qua les 6 laments 

de renfort (6) sont altemativement de sens oppose et 
forment sur la nappe (2) une conf iguration en dents de 
scie. 

7. Grillage selon l'une quelconque des 
35 revendications 1 & 4, caractfiria* n ca qu les 616ments 

de r nfort (6) successifs sont alt mativement de sens 



2703704 



14 

oppose t se croisent avec d s elements d renf rt partant 
de 1' autre lisiere de la nappe (2). 

8. Grillage salon l'une quelconque des 
revendications 1 a 5, caraot*ri«e en oe que lea elements 

5 de renfort (6) sont disposes obliquement but toute leur 
longueur et de maniere que 1 • extremite (6a) d'un element 
de renfort situe du cote d'une lisiere (2a) de la nappe 
soit separee longitudinalement de 1' extremite d'un element 
de renfort, consecutif ou vols in, situe du cote de 1* autre 

10 lisiere de la nappe, par une distance au plus egale a la 
largeur d'extraction, c'est a dire a la largeur usuelle 
d'un godet d'un engin traditionnel d' excavation. 

9. Tete d' extrusion pour la fabrication d'un 
grillage en materiau thermoplastique du type comprenant un 

15 ensemble filiere (E) pour 1' extrusion cylindrique d'une 
gaine lacunaire, fomnee de brins entrecroises, 
respectivement, longitudinaux (3) et transversaux (4), ce 
premier ensemble comportant : 

- un canal annulaire d' extrusion (18), 

20 - et un masque axial (19) a parol cylindrique (20) 

comprenant, dans le meme plan transversal, une plurality 
d'encocnes d' extrusion (21) reparties sur le bord 
circulaire du masque, ce masque etant mobile en 
translation entre une position dans laquelle le canal 

25 d' extrusion annulaire (18) est ouvert pour former un brin 
annulaire transversal (4) de matiere, et une seconde 
position dans laquelle le canal d' extrusion (18) est 
obture et ne laisse la matiere passer que par les encoches 
(21) formant les brins longitudinaux (3) oaraotteisee en 

30 ce que la meme tete comporte un second e ns emble filiere 
(F) pour 1 'extrusion d'au mo ins un ruban de renfort (6), 
cet ensemble filiere (F) comprenant : 

- au mo ins un disque (22) qui, monte rotatif 
autour de l'axe longitudinal de la tete d» extrusion, est 

35 dispose dans un plan transversal situe au-dessous du canal 
d' xtrusion annulaire (18) du premier ensemble filiere (B) 
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et comport e, au mollis line encoche d 1 extrusion (22a) apte & 
former un ruban de ranf ort (17) , 

- des moyens (27-28-29) assurant 1 1 alimentation 
continue de 1" encoche (22a) # 
S - ot des moyens (23-25-26) d 1 entralnement en 

rotation du disque (22) . . . . 

10. Tfite d • extrusion salon la revendication 9, 
oaraotfirisfie en oe qu'elle comporte un second disque (42) 
qui, montfi rotatif autour de 1" axe longitudinal de la tfite 

10 d* extrusion et au-dessous du premier disque (22) , comporte 
au moins une encoche d 1 extrusion (42a) qui, apte i former 
un autre ruban de renf ort, communique avec des moyens 
d» alimentation continue (46-47), ce disque (42) fitant 
felifi & des moyens (25a-44) d • entralnement en rotation, 

15 independents de ceux (25-26) entralnant le premier disque 
(22) . 

11. Tfite d 1 extrusion selon la revendication 10, 
oaraotfirisfie en oe que les moyens d • alimentation des 
encoches (42a) comprennent une chambre annulaire (46) 

20 communiquant avec les encoches (42) et avec au moins un 
canal (47) d 1 amende des matifires. 

12. Tfite selon la revendication 11, oaraotfirisfie 
en oe que le canal (47) d'amenfie de mati&re est aliments 
par le canal (28) et la chambre (29) du premier ensemble 

25 f ilifire (E) avec lesquels il communique. 

13. Tfite selon la revendication 11, oaraotfirisfie 
en oe que la chambre (29) alimentant les encoches (22a- 
42a) est alimentfie par un circuit (49-50) difffirent de 
celui (18) alimentant le premier ensemble f ilifire (B) . 

30 14- Tfite selon 1 9 ensemble des revendications 11 et 

13, oaraotfirisfie en oe que le canal d'amenfie de matifire de 
chacun des disques (22-42) portant les encoches (22a-42a) 
est alimentfi par un circuit d 9 alimentation difffirent de 
celui de 1" autre disque et difffirent de celui (18) 

35 alimentant le premier ensemble f ilifire (E) . 
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15. Tfite d 1 extrusion selon l'une quelconque des 
revendications 9 & 14, caraotAris&e en ce que les moyens 
d f entralnement en rotation de chaque disgue (22-42) sont 
constitute par un pignon (25-25a) cal6 sur un arbre moteur 
(26-44) coopfirant avec une denture (24-43) m£nag6e 4 la 
p&riphferie externa du disque (22-42) . 
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Grillages avertisseurs et de balisage et tftte d* extrusion 
pour la fabrication d a un tel grillage en matftriau 

tharmoplastique • 

L ■ invention concerne les grillages avertisseurs 

5 disposes sensiblement horizontalement dans des f ouilles ou 
tranches, pour signaler, lors de toute excavation 
ultfirieure, la presence. d^une canalisation, d'un cable 
Slectrique ou autre objet disposfe au-dessous, et les 
grillages de balisage, disposes verticalement pour 

10 signaler les travaux divers de voirie. 

Bile vise plus particuliSrement les grillages en 
matidre synthfetique thermoplastique, telle que 
poly&thyldne, polypropylene, chlorure de polyvinyle et 
- autres r£sines de synthase, £ orm§e par une nappe obtenue 

15 par sectionnement longitudinal d f une gaine tubulaire a 
structure lacunaire comprenant des brins f iliformes 
longitudinaux, seuls ou associfis a des brins transversaux, 
et au mo ins un 61&ment de renfort en forme de barrette. 

Actuel lement , les bandes de renfort sont dispos6es 

20 en lisidre de la nappe suivant une direction longitudinale 
parall&le a la plus grande dimension de cette nappe. Cette 
disposition pr6sente des inconvfinients tant pour les 
grillages avertisseurs que pour les grillages de balisage. 

Pour les grillages avertisseurs, lors d'une 

25 fouille & la pelle mficanique entrainant la rupture du 
grillage par le godet de la pelle, et par le fait que les 
lisdres de renfort sont indues dans les parois de la 
fouille, les morceaux de nappe d6coup6s ou arracti6s par le 
godet sont peu visibles, mSme lorsqu'ils ne disparaissent 

30 pas dans la paroi de la fouille. Par ailleurs, lorsque le 
grillage avec ses renforts est d6coup6, de manidre nette 
par le godet:, c f est a dire sans morceau de brins d6passant 
du plan de coupe, le conducteur d'engin de terrassement ne 
voit les restes du grillage ni dans les parois de la 

35 fouille, ni dans les matfiriaux contenus par le godet de la 
pelle. 
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Pour las grillages d balisage, la rftgularitfi du 
motif formS par la lisidre de renfort encadrant la nappe 
lacunaire, entraine una accoutumanca da la vision latSrale 
humaine, alterant les effets aspfirfis du balisage. 
5 La presents invention a pour but da fournlr un 

grillage du type prftcitfi qui remedle & cet inconvenient. 

A cet effet, dans le grillage salon 1 1 invention, 
chaque 616ment de renfort est, au mo ins stir une partie de 
sa longueur, dispose obliquement par rapport & l'axe 
10 longitudinal du grillage. 

Grace a cet agancement, lorsque le grillage 
avertisseur est rompu par le godet d'un engin de 
terrassement, cette rupture s'effectue de part et d • autre 
de 1* element de renfort, qui, en general ne rompt pas, et 
IS' favor ise la formation de lambeaux de nappe adhfirant & 
1' element de renfort permettant la visualisation de cette 
nappe par le conducteur. 

De m6me, lorsque le grillage est utilise pour du 
balisage, 1 ■ altemance de zone de nappe sans renfort et de 
20 zones avec une bande de renfort oblique supprime la 
monotonie et 1 • accoutumanca et am61iore la perception du 
balisage . 

Selon les formes d' execution, les elements de 
renfort sont paralldles les tins aux autres, forment des 
25 dents de scie ou des croisi lions, et sont realises dans la 
mdme matidre ou dans une matidre dif f6rente, par sa 
nature, son aspect ou sa couleur de celle constituant la 
nappe avec 1 aqua lie ces 616ments forment un ensemble 
mono 1 i tb ique . 

30 Dans une forme d' execution concernant plus 

specialement les grillages avert isseurs, les elements de 
renfort sont disposes obliquement sur toute la longueur et 
de mani&re que I v extr6mit6 d'un 616ment de renfort situ 6 
du c6t6 d'une llsidre de la nappe soit s6par6e, 

35 longitudinalement, de l»extr6mite d'un element de renfort, 
consAcutif ou voisin, situ6 du c6t6 de l'autre lisidre de 
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la nappe f par une distance au plus Agale A la largeur 
d 9 extraction, c'est & dire & la largeur usuelle d 'un 
godet d'un engln traditlonnel d 1 excavation. 

Cet agencement favorise la formation de lambeaux 
5 iaportants amAliorant la perception du grillage 
avartisseur. 

L 1 invention concerne tgalement la tftte d'extrusi n 
pour la fabrication de ce grillage. 

Cette tfite est du type comprenant un ensembl 
10 filiftre pour 1 1 extrusion cylindrique dime gaine 
lacunaire, formfie de brins entrecrois6s, respect ivement, 
longitudinaux et transversaux, ensemble comport ant : 

- n canal annulaire d 1 extrusion, 

- et un masque axial & parois cylindriques 
15 comprenant, dans le mflme plan transversal, une pluralit6 

d 9 encoches d 9 extrusion rfiparties sur le bord circulaire du 
masque, ce masque 6tant mobile en translation entre tine 
position dans laquelle le canal d 9 extrusion annulaire est 
ouvert pour former un brin annulaire transversal de 

20 matldre, et une seconde position dans laquelle le canal 
d 9 extrusion est obtur* et ne lalsse la matidre passer que 
par les encoches formant les brins longitudinaux. 

Salon 1 9 invention, la mfime tfite comporte un second 
ensemble filidre pour I 1 extrusion d v au moins un ruban de 

25 renfort des brins, cet ensemble f ilifire comprenant au 
moins un disque qui, montfi libra en rotation sur l v axe 
longitudinal de la tfite d 9 extrusion, est dieposfi dans un 
plan transversal situfi au-dessous du canal annulaire 
d' extrusion du premier ensemble fili&re et comporte : 

30 - au moins une encoche d 9 extrusion apte & former 

un ruban de renfort, 

- des moyens assurant 1 9 alimentation continue de 

1 9 encoche , 

- et des moyens d 9 entrain ment en rotation du 

35 disque . 
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rorsque la premier ensemble f iliftre forme la galne 
tubulaire lacuna ire, le disque du second ensemble forme le 
ou les rubans da renfort qui, par la rotation ccranuniqute 
ft ce disque, s 1 enroulent htlicoldalament sur la galne 

5 tubulaire en mftme temps qu'lls se llent ft elle. I» • angle 
d'hAlice dApend de la vitesse de rotation du disque par 
rapport ft la vitesse de production de la galne lacuna ire 
et le dMsl^ la galne et sur la nappe qui sera 

obtenue aprfts dficoupage longitudinal de cette galne, 

10 dftpend du sens de pivot ement du disque. Selon les formes 
d f execution, les encoch.es du ou des disques peuvent fitre 
alimantAes par la mfime mati&re que celle allmentant le 
premier ensemble f iliftre ou par une matidre diff fir ante. 

D f autres caractteistiques et avantages 

15 ressortiront de la description qui suit en r6f4rence au 
des sin schtaatique annexft, reprteentant ft titre d'exemple 
non limitatif, plusieurs formes d 9 execution du grillage 
selon 1* invention et de la tfite d f extrusion pour sa 
fabrication* 

20 Figure 1 est une vue en perspective de la galne 

tubulaire obtenue avec la tftte d 9 extrusion pr6sent&e aux 
figures 4 ft 7 permettant d'obtenir, pax dficoupe 
longltudinale , un grillage conforms ft la prfisente 
invention, 

25 Figure 2 est une vue en plan par dessus d'une 

premldre forme d*ex6cution du grillage avertlsseur selon 
1' invention, 

Figure 3 est une vue en plan par dessus d'une 
deuxiftme forme d 1 execution de ce grillage avertlsseur, 
30 Figure 4 est une vue partialis en coupe 

transversals d'une premiftre forme d'exficution de la tftte 
d 9 extrusion, 

Figures 5 et 6 sont des vues partielles en coupe 
transversals montrant, ft ftchelle agrandie, les moyens de 
35 formation des brins^ longitudinaux lorsque le masque est, 
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respcctivament , en position d 9 obturation, et en position 
d'ouverture du canal d' extrusion annulaire, 

Figure 7 est una vue partielle en plan par dessus 
avec coupe transversals sulvant VII-VII de figure 4, 
S Figure 8 est una vue en plan par dessus d'une 

autre forme d 9 execution du grillage. 

Figure 9 est una vue partielle de cdte en coupe 
transversals montrant, ft echelle agrandie, une autre forme 
d 9 execution du second ensemble d 9 extrusion, 
10 Figure 10 est une vue en plan par dessus montrant 

une forme d 9 execution du grillage obtenu par la t&te de 
figure 9, 

Figure 11 est una vue partielle de c©te en coupe 
- transversale montrant une variante de realisation ia .de la ^ 
15 tete d 9 extrusion montrfte figure 9. 

Comme le montre la figure 2, le grillage selon ^ r 
l 9 invention est constitu6 par tine nappe 2 ft structure 
lacuna ire form6e par entrecroisement de brins filiformes 
en matidre thermoplastique, respectivement, longitudinaux ^ 
20 3 et transversaux 4. 

La nappe 2 coraporte deux lisi&res 2a-2b formftes ^ r 
pax des brins longitudinaux 3, Cette nappe est obtenue par 
decoupage longitudinal d'une gaine tubulaire lacunaire 5, 
representee ft la figure 1. 
25 La nappe 2 est renf orc6e par des barrettes en 

mat6riau thermoplastique rapportees sur elle et dispos6es 
transversalement ft elle, et plus particuliftrement 
obliquement, comme le montre la figure 2. 

Dams la forme d 9 execution representee ft la figure 
30 2, plus particuliftrement ma is non exclusivement destin6e ft 
r6aliser un grillage avertisseur, la nappe 2 est decoup6e 
dans la gaine tubulaire lacunaire 5, de maniSre que la 
distance d, separant longitudinalement deux elements de 
renfort 6 cons6cutifa, so it au plus 6gale ft la largeur 
35 usuelle d'un godet d'un engin traditionnel d •excavation. 
Plus pr6cisement, l'extremite 6a d*un element de renfort, 
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inais disp s6 du c6t6 de la premiere lisidre 2a, et s6par£ 
longitudinalement de l^extrfimitfe 6b d f un 616ment de 
renfort, consficutif ou vols in mais dispose sur l'extr£mit£ 
du cdtfe de la lisidre 2b, par une distance d au plus fegale 
5 & la largeur d* extraction prfecitfee. 

Dans cette forme d* execution particulidre, on 
notera en plus les caracttoistiques suivantes : 

- chague filfiment de renfort 6 S' fit end obliquement 
d 9 xine lisi&re 2a 4 l f autre lisidre 2b et est paralldle aux 

10 filfiments 6 voisins, 

- les &16ments de renfort 6 sont rapportfis sur la 
nappe 2 avec laquelle ils forment un ensemble 

monolithique , 

- le matferiau thermoplastique constitutif des 
15 filfiments de renfort 6 est identique au mat&riau 

thermoplastique constitutif de la nappe, de mani&re que, 
lors de leur formation dans la tfite d* extrusion, les 
filfiments de renfort se lient aux brins 3 et 4 pour former, 
avec eux, un ensemble mono 1 i tbique . 
20 Le grillage, repr6sent6 4 la figure 3, se 

difffirencie de la forme d« execution pr6c£dente par le fait 
que cette nappe comporte une plurality de brins 
longitudinaux 3, sans brins transversaux 4, et dont la 
liaison entre eux est assurfee par les seuls &l£ments de 

25 renfort 6. 

Comme indiqufi pr6c6demment, lorsque le godet d'une 
pelle mficanique rencontre le grillage selon l f invention, 
dans line zone de ce dernier dont l f extension longitudinale 
A compoxrte essentiellement un filfiment de renfort 6, la 

30 nappe 2 de faible resistance se dfechire de part et d« autre 
de l'616ment de renfort 6 rencontrfe, en laissant subsister 
de larges lambeaux des brins 3 et 4 entrecroisfes . Ce sont 
ces lambeaux qui permettent de visualiser 1« existence du 
grillage avertisseur, dans les bords de la fouille et de 

35 manidre fimergente de la p lletfie. 
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De la mfime manidr , lorsgue le godet de la pelle 
m&canique rencontre le grillage dans une zone d v extension 
longitudinals B, situfee pour l'essentiel entre deux 
elements de renfort consficutifs 6, le grillage rompt par 
5 la nappe 2, entre les deux elements consecutifs concernfes, 
& l f exclusion de toute rupture dans la partie 
longitudinale A correspond & la dimension ou & 
1 1 encombr ement de chaque renfort 6. Comae pr6c6demnent, de 
larges lambeaux de la nappe 2 sont ainsi obtenus qui 

10 6mergent du bord de la fouille et de la pelletee d 
l'engin de terrassement. 

Blen que plus partlculidrement destinies a la 
realisation d f un grillage avertisseur, les nappes 2 
representees aux figures 2 et 3 peuvent egalement etre 

IS utilis6es pour constituer un grillage de balisage. 

La gaine tubulaire lacuna ire, & partir de laguell 
est r6alis6e la nappe 2, est elle-mflme fabriqu6e au moyen 
d'une tete d • extrusion, dont une forme d v execution, et 
representee en reference aux figures 4 et 7. De manidre 

20 g6nerale, cette tete est compos6e : 

- d 9 un premier ensemble filidre E assurant 
l 1 extrusion cylindrique du r6seau entrecroise de brins 
longltudinaux 3 et 6ventuellement transversaux 4, 

- d*un second ensemble fili&re F assurant 
25 1 9 extrusion du ou des rubnns ou barrettes de renfort 17 

formant les 616Bients de renfort 6 de la nappe* 

Le premier ensemble f ilidre E comprend : 

- un noyau axial 11 entour6 par un manchon 
annulaire 12 avec lequel il forme un canal annulaire 

30 d a extrusion 18 se termlnant vers le bas par une sortie 
tronconique convergente 18a, 

- un masque axial 19 en forme de cloche & parois 
cylindriques 20 comportant, sur son bord circulaire 
infer ieur, une pluralite d'encoches d' extrusion 21. 

35 ce maoqu 19 est monte coulissant dans un logement 

14 du noyau axial 11 et reli6 par un tige axiale 15 , 
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traversant son noyau 11 , 4 des moyens non repr6sent6s 
aptes a 1 dfiplacer en trans lati n longitudinal* entr 
d«?*ix positions. Dans la premiere position representee 4 la 
figure 6, le bord inf 6rieur du masque d6gage le canal 18a 

5 d 9 extrusion et permet ft la matldre thermoplastique fondue 
de former un anneau correspondant a un brin transversal 4. 
Dans une autre position montrfie & la figure 5, le bord 
inf 6rieur du masque 19 obture le canal 18a tout en 
laissant passer la matidre thermoplastique fondue 

10 provenant du canal 18a a travers les encoches 21 pour 
former des brins longitudinaux 3 de la structure 
lacunaire. 

On notera que la structure de ce premier ensemble 
t illftre est commune a toutes les formes d ' execution 

15 dficrites en reference aux figures. 

Dans la forme d' execution representee aux figures 
4 a 7, le deuxidme ensemble filifire F est dispose au- 
dessous du premier ensemble de fillers E et est 
essentlellement compose par un disque 22, co-axial a la 

20 tete d • extrusion et monte libre en rotation, avec 
interposition d'un roulement a aiguilles 23, entre tin 
anneau 27 et une couronne 30 , rapportee par des vis 32 sur 
le manchon 12 du premier ensemble filidre. 

Comme le montrent les figures 4 a 6, le bord 

25 interne 22b du disque 22 est dans le prolongement de 
I 1 orifice de sortie 18a du canal d 1 extrusion et comport e, 
sur sa p6riph6rie, au moins une encoche d 1 extrusion 22a 
apte a former un ruban de renfort 17 de section 
transversals rectangulaire. Ce disque est associe a des 

30 moyens d • entralnement en rotation constitu6s, dans la 
forme d* execution representee, par un pignon 25 cal6 sur 
un arbr e moteur 26 et engr enant avec une denture 2 4 
menagee a la peripheric du disque 22. 

Comme le montre la figure 5, la parol cylindrique 

35 20 du masque 19 comport , a sa parti inf 6ri euro, un 
chanfrein 19a, dont 1* arete inferieur circulaire 19b 
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comport une plurality d' encoches formant des orifices 
d' extrusion 21. Dans le prolongement du chanfrein 19a, le 
disque 22 comports un chanfrein conique 22b. De son arete 
supfirieure 22c d&bouchent les encoches d* extrusion 22a. La 
5 conic it6 du chanfrein 22b du disque est la m&ne que celle 
du chanfrein 19a du masque 19 de manidre 3L former 
ensemble, dans la deuxi&me position du masque 20, montrfee 
a la figure 5, un orifice unique et conique divergent vers 
le bas. 

10 Le deuxidme ensemble f ilidre F comprend Sgalement 

des moyens d • alimentation de la ou des encoches 22a du 
disque 22. Dams la forme d • execution representee aux 
figures 4 & 7, les moyens d 1 alimentation sont constitute 
par plusieurs canaux 28 m6nag£s dans l'anneau 27 et 

15^ faisant communiquer le canal d f alimentation principal 18 
avec une chambre annulaire 29 communiquant elle-m£me avec 
la ou les encoches 22a. % 
On congo it ais6ment que lors de la rotation du -^r 
disque 22, les encoches 22a laissent passer en continu des 

20 bandes de matidre qui, en raison de cette rotation, se ">^f 
rfipartissent hfilicoldalement autour de la gaine lacunaire '/ 
5 form6e par le premier ensemble filidre. On notera que le £S 
mfime matferiau thermoplastique fondu et amen€ dans la zone 
d* extrusion par le canal annulaire 18, alimente a la fois, 

25 par !• orifice de sortie 18a le premier ensemble fili&re, 
et par les canaux 28-29, les encoches 22a du deuxidme 
ensemble f ilidre disposd & proximitfi immediate du premier 
ensemble. Cet agencement favorise la liaison immediate du 
ou des rubans 17 avec la gaine lacunaire et permet 

30 d'obtenir un ensemble monolithique . 

Pour obtenir la gaine lacunaire renforcfie, montrfie 
a la figure 1, et comport ant un unique ruban de renfort 
enroul6 hfilicoidalement avec un grand pas, le disque 22 du 
second ensemble filifcre F ne comporte qu'une encoche 22a 

35 et pivot tou jours dans le mfime sens, dans un rappoirt de 
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vitessc* c nstant par rapport & la vitesse de defilement de 
la gaine lacuna ire formde par le premier ensemble fili&re. 

Dans una variants da realisation, la disque 22 
peut ausoi, en pivotant alternativement dans un sens ou 
5 dans l 1 autre, en r6ponsa aux sollicitations qui lui sont 
cammuniqu6es par l'arbre moteur 26, former das fragments 
d * h.61 ice d v orientations inverses rftallsant , our le 
grillage obtenu, des bandes de renfort 36 ayant una 
configuration en dents de scie, comme montr6 ft la figure 
10 8. 

Dans una autre forme d v execution de la tete 
d v extrusion montrte ft la figure 9, le second ensemble 
fili&re F coaporte un deuxidme disque 42 qui est dispos6 
au-dessous du premier 22 et monte libre en rotation par 

IS rapport & lui, entre le nanchon annulaire 12 et la 
couronne de fixation 30. Ce deuxidme disque est guide en 
rotation par un roulement & aiguilles 23 et est entralne 
en rotation par un second pignon 25a coop&rant avec la 
denture 43 mfinagfie & sa p&riph6rie. Dans la forme 

20 d 1 execution representee, l f arbre 44 du second pignon 25a 
est cencantrique ft l'arbre 2€ du premier pignon 25, mais 
il est Evident, dans une variant e de realisation, que ces 
deux pignons peuvent etre separes, en etant, par example, 
espac£s angulairement par rapport ft 1 * axe longitudinal de 

25 la tete d* extrusion. 

Le second disque 42 est muni d 9 au moins une 
encoche d' extrusion 42a qui est aliment6e par une chambre 
annulaire 46 m6nag6e dans le disque 22. 

Dans la forme d 1 execution representee ft la figure 

30 9, la chambre annulaire 46 est elle-mfime alimentee par 
1 1 intermedia ire de canaux 47 menag6s dans le disque 22 et 
la f aisant communiquer avec la chambre annulaire 29 
d* alimentation des encoches 22a. Grftce ft cet agencement, 
la mati&re thermoplastique fondue pr61ev6e dans le canal 

35 principal d f alimentation 18 alimente, ft la fois 1* encoche 
22a, et celle 42a. 
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Lu diaquea 22 et 42 aont anlmAa da aoovnints da 
rotation de sans invarae, an gAnAral da mtea vit ease, mais 
pouvant Agalemant Atre da vi teases diffArentaa, at fonant 
chacun, an fonction du noabre d' encoches 22a at 42a qu'ila 
5 comportent, un ou plualaura rubans da matlAre a'anroulant 
hAlicoXdalement aur la gaina tubulalra laounalra f ormAe 
par la premier ensemble fill Are. AprAa dAcoupage 
longitudinal da la gaina ainai fabriquAe, la nappa obtanua 
prAaente, comma montrA 4 la figure 10, deux rAaeaux 48a- 

10 48b d'AlAments da renfort s 1 entrecroisant . Dana la forma 
d 1 execution reprAsentAe, la motif gAomAtrique obtenu aat 
rAgulier, maia 11 aat Avident qu 9 il paut Atre irrAguliar 
par simple modification da la vitesse da pivotement du 
disque 22 ou 42 correspondent, du sens da rotation de ca 

15 disque et voire mAme da la durAa d'arrAt de sa rotation. 

II r assort de ce qui prAcAde que la tAte 
d v extrusion, montrAe A la figure 9, permet de rAaliser de 
man! Are continue des nappes monolithiques comprenant des 
motifs croisAs obliques pouvant Atre utillsAes pour 

20 constituer grillages de balisage, et accessoiremant 
grillages avertisseurs. 

La figure 11 reprAsente une variante d'exAcution 
de la tAte d* extrusion, montrAe A la figure 9, variante 
selon laquelle la chambre 29 d 9 alimentation des encoches 

25 22a du disque 22, mais aussi d" alimentation de la chambre 
46 d 1 alimentation des encoches 42a du disque 42, n'est pas 
alimentAe par des canaux 28 dArivant le flux 
d v alimentation du carnal principal 18, mais par des canaux 
radiaux indApendants 49 communiquant avec une chambre 

30 d 1 alimentation 50 indApendante de la chambre 18 . Cet 
agencement permet de rAaliser des bandes de renfort dans 
une matiAre qui est diffArente de celle formant la gaine 
lacuna ire, pax sa couleur, par ses caractAristiques 
rAf lAchissantes ou photo luminescences, et Aventuellemeht 

35 par sa nature, pourvu qu f 4 la tempArature d 1 xtrusion, les 
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deux mawifcres puiaaent a 'aasocier pour former un produit 
final monolithique, 

Ce proc6d6 de fabrication eat particulifcramsnt 
intAreaeant car il parmet, par example, pour un grillage 
5 de balls age, de former lea bandes de renfort dana un 
matAriau ayant una couleur dif f Arente de celle de la nappe 
de fond ou prAsentant dee caractAriatiquea rAf lAchiaaantea 
amAliorant la visibilitA du grillage en viaion nocturne. 

Bnfln, dana une variants non reprAsentAe, la 

10 chambre annulaire 46 d' alimentation dea encochea 42a du 
disque 42 eat alimentAe par dea canaux radiaux dlff Arente 
de ceux 49 allant a la chambre d 9 alimentation 29 dea 
encochea 22a. Cette disposition permet, par exemple, de 
rAallaer eur un grillage de baliaage dea bandea de renfort 

15 de couleurs dif f Arentea , par exemple , blanches et rouges 
sur un fond noir, et d'amAliorer encore la perception 
viauelle du grillage. 
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